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Procede de fonderie par choc utilise pour la coulee des alliages legers presentant 

des intervalles de solidification. 




Lorsqu'on coule en coquille on au rnoule 
perdu, par les procedes habituels, des alliages 
legers presentant un intervalle de solidifica- 
tion quelquefois important, com me certains 
s alliages aluminium-cuivre, par exemple, il est 
difficile d 7 obtenir dans tous les points de la 
piece une homogeneite parfaite. 

Ceci parait etre dii, en partie, a la faible 
densite du metal. En effet, on salt que lors 
10 de la solidification d'un tel allia.ge, pendant 
toute la duree du phenomene, .deux phases, 
Tune solide, l'autre liquide, dont le rapport 
varie avec la temperature, coexistent. 

II s'ensuit que le melange des deux phases 
is se presente sous une forme d'autant plus pa- 
teu-se que Ton se rarpproche da vantage du 
teniae de la solidification. 

Dans certaines regions de la piece a cou- 

1 — ,\ _• ,1,1 . * 

^a., a, acbvu'ii- uana ies par ues res plus minees 

20 et, par consequent, les plus, rapidement soli- 
difiees, il se forme des amas pateux qui obs- 
truent plus ou moins' le moule et qui ne lais- 
sent plus (ou laissent difficilement) ecouler 
vers les parties inferieures de la piece, non 

25 encore solidifieesr, la phase liquide. La faible 
densite de ees alliages fait que la pression du 
metal, situee dans la partie superieure a ces 
amas, est insuffisante pour les disloquer. 
II s'ensuit que eertaines parties des pieces 

so coulees sont mal alimentees et, sans presen- 
ter de defauts apparents a I'oeil, sont soit le 



siege de microretassures, soit moins compac- 
tes que les regions avoisinantes. 

Pour remedier a ees importants defauts, 
on utilise, eonformement a la presente inven- 35 
tion, un procede de fonderie, caracterise par 
le fait que la table porte-moule est -soumise 
a des ehocs diriges verticalement de bas en 
hant et appliques sous elle, ces chocs presen- 
tant les caracteristiques suivantes: 40 

vites'se communiques a la table porte- 
moule >au moment du choc: comprise entre 
24 et 55 centimetres/seconde; 

amplitude 'du mouvement de la table 
porte-moule: 1,5 a 4 millimetres; 45 

frequence: 150 a 330 chocs/minute. 

Au fur et a mesure de la coulee, on enre- 
gistre les phenomenes suivants: 

a) La phase solide qui a deja subi son 
retrait de solidification et qui, de ce fait, est 50 
plus dense que la phase liquide, est projetee 
par inertie dans le fond du moule. 

h) Les dendrites qui se creent pendant 
la solidification sont brisees, ce qui augmente 
le nombre de centres de cristallisation. 55 
Comme le nombre de gTains, dans un volume 
donne d'alliage, depend du nombre de ces 
centres, on obtient des alliages a structure 
fine. 

c) Les amas solides ou pateux qui pour- eo 
raient naitre au sein de la piece, empechant 
la phase liquide de s'ecouler vers les parties 
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mferiexixes, sont detruits et la diffusion de 
cette phase liquide est assuree. 

II est a remarqror que les chocs dont il 
est question ici ne doivent pas etre confondus 

5 avec des vibrations ou des secousses (procede 
qu'on a deja employe, pour la coulee de me- 
taux difficilement fusibles), de telles se- 
cousses ou vibrations ne pouvant pas prodfuire 
des ef fets d'inertie, considerables au moment 

10 de l'impact, necessaires pour realiser les dif- 
ferents effets cindessus decrits sous a), i) 3 c). 

La f ignore unique du dessin annexe repre- 
sents schematiquement une vue en elevation 
et en -coupe d'un exemple de realisation d'une 

15 macHne destinee a la mise en oeuvre du pro- 
cede selon Tinventian. Une forme d'execution 
de ce precede,: ainsi que plusienrs variantes 
sont deorites, a titre d'exeniple, dans ce qui 
suit. La machine representee, comprend une 

20 table porte-moule 1 supportee par une colonne 
2 par rintermediaire d'isolants tbermiques *3. 
La colonne pent eonlisser dans une douille 4 
solidaire d'un bati 5. Une butee 6 limite infe- 
rieurement la course de la colonne 2 grace a 

25 Tepaulement 1. 

Le bati 5 est fixe eur un socle 8. La ca- 
vite interieure de ce dernier est traversee par 
un arbre non visible sur la figure, qui porte 
une came 9, presentant deux pointes a et 5. 

so Cette came attaque Textremite 10 de la co- 
lonne 2, qui est decoupee, comme indique au 
dessin, de facon a permettre aux pointes- de 
la >came de se degager plus rapidement de la 
colonne. 

as Un levier 11 eommande les deplacements 
d' engagement et de degagement d'un em- 
brayage (non represente), reliant mecanique- 
ment la came 9 a un arbre d^entrainement. 
Le mouvement de la table peut etre de- 
40 compose ainsi: 

1° Un choc 'est inflige a la table x^orte- 
moule par la came 9, de bas en haut dans le 
sens vertical. 

2o Cette table est done projetee verticale- 
45 ment a une certaine hauteur et son mouve- 
ment est uniformement retarde. 

3° Arrivee a son point mort haut, la ta- 
ble retombe. 



En faisant varier le profit de la came 9 
entre les- pointes- a et 6 et la vitesse de rota- 50 
tion de la came, on peut obtenir plusieurs 
variantes du procede. C'est ainsi que le porte- 
moule pent pendant sa chute entrer a nou- 
veau en contact avec la came dont le profil 
sera choisi de maniere a ce qu'il produise une 55 
descente amortie, e'est-a-dire relativement 
lente et sans- choc en fin de course. Apres 
que le porte-moule est arrive a fin de course, 
il est a.,nomveau sounds a un choc violent, et 
ainsi de suite pendant toute l'operation de so 
coulee- 
Dans certains cas, par exemple, pour l'ob- 
tention de. pieces longues ou hautes, il peut 
y avoir interet a prevoir, en plus,- un choc 
supplementaire a la descente; dans 'ce cas, le «s 
porte-moule descend en chute libre et heurte, 
en fin de course, Torgane de butee 6. 

Pour des pieces encore plus hautes, on 
peut meme avoir interet a provoquer, en plus 
du choc de bas en haut tel que def ini ci- 70 
dessus, un contre-choe plus violent. Dans ce 
cas, avant que le porte-moule soit arrive en 
fin de course descendant©, il est a nouveau- 
frapp e de bas en haut par la came 9. 

L' amplitude a donner a la table qui est 75 
comprise entre 1,5 et 4 mm permet a Tope- 
rateur de verser le metal sans difficultes dans 
le moule. 

A titre d'exemple, cette amplitude, dans 
le cas d'un moule a faible entonnoir de verse so 
(1 centimetre carre par exemple), sera de l-'or- 
dre de 2 a 3 millimetres. 

Dans le cas de moules de grandes dimen- 
sions- et de gros entonnoirs de verse, cette 
amplitude peut etre exceptionnellement por- 85 
tee jusqu'a 4 millimetres. 

Or, il faut considerer que si Ton a interet 
a utiliser un choc le plus violent possible, 
compte tenu des capacites de resistance. du 
materiel, la force vive de ce choc va nean- 90 
moins determiner: 

1° L' amplitude qui est fonction de la - 
puissance du choc, d"une part, et du poids de 
T ensemble cho que, d'autre part. 

2° La frequence qui est ell e -meme fonc- «b 
tion de Tamplituide de la table, puisque de 



celle-<ci depend le temps de chute Libre et de 
retour de la table sur ces butees. 

I J est bien evident que la determination 
de la vitesse et de la frequence de ce choc 
5 dependront, chaque- fois, du metal ou de Tal- 
liage leger traite. ISTeanrmoins, pour concretiser 
ce qui precede, il sera donne nn example cor- 
respondant a la coulee de pieces en alliage 
d'aluminium d'un poids variant de 100 a 
10 1000 gTa-mmQ's, ay ant la composition sui- 
vante: 

cuivre 4,5 % 

titane 0,4 % 

silicium + fer -f- divers 0,6% 
is aluminium reste 

Dans un tel cas, le choc applique au porte- 
moule aura les caracteristiques suivantes: 

vitesse communiquee a la table porte- 
moule au moment du -choc: 35 centimetres par 
20 seconde; 

frequence: 5 chocs par seconde; 

amplitude de la table porte-rnoule: 3 mil- 
limetres. 

Bien entendu, cet alliage n'est donne qu'a 
25 titre indicatif et tous les alliages legers peu- 
vent evidenirnent etre coules avec ce pro cede. 
Le procede permet d'obtenir: 
1° Des pieces parfaitement homogenes 
dans toutes leurs parties, 
so 2-o Des pieces non po reuses pouvant etre 
utilisees pour Texecution d'appareils suppor- 
tant de hautes pressions internes (1000 kg 
par centimetre carre par exemple). 

3° Des pieces de fonderie, en alliages 
35 d'aluminiurn j pouvant supporter, sans presen- 
ter de defauts d'apparence, les operations 
d'oxydation anodique. 

KEVENDICATION : 
Procede de fonderie pour la coulee des 
40 alliages legers presentant des intervalles de 



solidification, caracterise par le fait que la 
table porte-moule est soumise a des chocs di- 
rigas verticalememt de bas en haut et appli- 
ques sous elle, provoquant la montee de la 
table, qui retombe ensuite par son prop re 45 
poids, ces chocs presentant les . caracteristi- 
ques suivantes: 

vitesse communiquee a la table porte- 
moule au moment *du choc: comprise entre 
24 et 55 centimetres/secoude; 50 

amplitude du mouvement de la table 
porte-moule: 1,5 a 4 millimetres; 

frequence: 150 a 330 chocs/minute, 

SOIIS-REVENDICATIOriS : 

1. Precede de fonderie selon la revendica- 55 
tion et caracterise par le fait que le mouve- 
ment de montee de la table porte-moule est 
un mouvement uniformement retarde. 

2. Procede de fonderie selon la revendi- 
cation et caracterise par le fait que le choc 60 
dirige de bas en haut est suivi d'une des- 
cente aniortie de La table porte-moule jusqu'a 
ce que eette demiere subisse a nouveau un 
choc de bas en haut. 

3. Procede de fonderie selon la revendica- G 5 
tion et caracterise par le fait que le choc 
precite est suivi d'une descente en chute li- 
bre de la table porte-moule qui vient heurter 
un organe de butee produisant un choc a la 
descente, suivi dhm nouveau choc de bas en 70 
haut, et ainsi de suite. 

4. Procede de fonderie selon la revendi- 
cation et caracterise par le fait que la table 
porte-moule recoit a nouveau un choc de bas 
en haut avant qu'elle ait acheve sa course de 75 
descente. 

Roger Morane. 
Pierre-Leon Margot. 

Mandataire: Andre Schott, Geneve, 
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